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Spanios herge at elite dtinnwandige HUlse ftir elne Klemm- 
rollenfreilaufkupplung und Verf ahren zu ihrer Herstellung 

Die Erflndung betrifft eine spanios hergestellte dtinn- 
wandige HUlse ftir eine Klenimrolleiifreilaufk^plim^ mit 
beidseitig daneben angeordneten WSlzlagern mit zylindri- 
schen waizk6rpern, wobei der mittlere Bereich der Boh- 
rung der HUlse zur Bildung von KLemmfiacben ftir die Klemm- 
rollenfreilaufkupplung profiliert 1st und die beiden SuBe- 
ren Bereiche als Auflenlatifbahnen ftir die zylindrischen 
waizkorper glattzylindrisch ausgebildet sind f 

Bei einer bekannten derartigen dtinnwandlgen HUlse 1st 
der Durcbmesser der einen AuBenlaufbabn ftir die zylindri- 
schen WSlzkSrper kleiner als der Durcbmesser der Klemm^ 
f lScben und der Durcbmesser der anderen AuBenlaufbabn 
grofler als der Durcbmesser der Klemmfl3chen» Diese stufen-* 
f ormige Ausbildung der Bohrung dieser bekannten HUlse 
wurde aus fertigungstechnischen Grtinden f iir erforderlich 
gehalten. Nachteilig ist 3edoch> daS f tir die beiden WSlz- 
lager WfilzkSrper mit unterschledlichen Durchmessern yer- 
wendet werdea mtissen* Da die Unterschiede der Wa3ikc5rper- 
durcbmesser - insbesondere bei kleinen HOlsen — sehr ge- 
ring sind, kQnnen nicht WSlzkorper zwaier gehormter GrSBen 
verwendet verden* Dies bedingt einen erhebllchen Mebrauf«- 
wand in der Fertigung, Sortierung und Vorratshaltung der 
¥ttlzk8rper# Bei der Montage muS darauf geachtet werden, 
daB di iralzkSrper mit geringer m Durcbmesser ieweils 
ftir das W&lzlager mit kleiner m Durcbmess r der AuBen^ 
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laufbahn und di WSlzkSrper mit d m grofleren Durchmess r 
fiir das WSlzlager mit dem gr6Beren Durchmesser der Auflen- 
laufbahn verwendet werden. 

Zur Vermeidung dieses Hachteils schlSgt die Erfindung eine 
spanlos hergestellte diinnwandige Hulse fiir eine Klemmrollen- 
freilaufkupplung mit beidseitig daneben angeordneten Walz- 
lagern mit zylindrischen WSlzkSrpern vor, bei der beide 
Auflenlaufbahnen der zylindrischen Waizkorper gleichen Durch- 
messer aufweisen. Damit konnen fiir beide WSlzlager gleiche 
WalzkSrper verwendet werden. 1 Nach einer besonders vorteil- 
haften Ausgestaltung der Erfindung kann der Durchmesser der 
Aufienlaufbahn grSBer sein als der innere EUllkreisdurchmesser 
der Klemmf lsLchen. , 

Die Fertigung einer derartigen Hiilse im Tiefziehverfahren 
war von der Fachwelt aus ziehtechnischen Griinden bisher fiir 
unmSglich ge&alten worden. Die Erfindung schlSgt daher ein 
Herstellungsverfahren vor, bei dem zunachst eine HUlse ge- 
zogen wird, deren Bohrung im mittleren Bereich zur Bildung 
der Klemmf lachen fiir die Klemmrollenfreilaufkupplung profiliert 
und in einem daneben liegenden Bereich als glattzylindrische 
AuBenlaufbahn ausgebildet ist* wMhrend der auf der anderen 
Seite der Klemmflachen liegende Bereich bei gleicher Wand- 
starke einen Durchmesser aufweist, der gleich Oder gr6Ber 
als der Suflere HQllkreisdurchmesser der Klemmf ISchen ist, 
und anschlieBend die Hiilse durcb eine Matrize gezogen wird, 
deren Bohrungsdurchmesser dem Aufiendurchmesser der HUlse 
entsprichtj, wobei sie im Inneren im Bereich der AuBenlauf- 
bahnen durch einen Stempel mit gleichem Durchmesser abge- 
stutzt wird. Dabei wlrd der aufgeweitete Bereich der HUlse 
im Durchmesser so reduziert, dafl nunmehr beide AuBenlauf- 
bahnen fUr die WSlzlager gleichen Durchmesser aufweisen. 
Die beschrieb nen V rfahr nsschritte konn n beispielsw ise 
auf ein r Mehrstuf npr sse ohne besdnderen M hraufwand durch- 
gefiihrt werd n. 
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In d«r Z ichnung sind in Ausfiihningsbeispi 1 der Erf indung 
und seine Herstellung dargestellt, Bs zeigen: 

Fig* 1 einen IAogsscbnitt durch eine Klemmrollenfreilauf- 
kupplung mil; beidseitlg daneben angeordneten WSlz- 
lagern in einer erfindungsgemaBen spanlos herge~ 
stellten dQnnwandigen ERilse, 

Fig. 2 einen Querschnitt entlang der Linie II-II der 
Figur 1 f 

Fig* 3 eine Darstelliong eines Verfahrensschrittes bei der 
Herstellung einer erfindungsgenSfien dUnnwandigen 
HBlse. 

Die in den Eiguren 1 und 2 dargestellte Lageranordnxmg be- 
steht aus einer Elemmz^llenfreilaufla^plung 1 mit beid- 
seitlg daneben angeordneten Nadellagern 2 und 3 . Die diinn- 
wandtige Eulse 4 ist im mittleren Bereich ihrer Bohrung 
zur Bildung von KLemmflachen 5 fiir die KLemmrollen 6 
prof iliert und in den beiden SuBeren Bereichen mit glatt- 
zylindrischen AuBenlaufbahnen 7, 8 fiir die Nadellager 2, 
3 versehen. Die beiden AuBenlaufbahnen 7$ 8 haben gleichen 
Durchmesser, vodurch die Verwendung gleicher Nadeln fiir 
die beiden Nadellager ermoglicht wird. 

Pie Herstellung einer derartigen Hulse im Tiefziehver- 
f ahren muBte nach Auffassung der Fachwelt scheitern, 
veil beim Zurtickziehen des zur Profilierung der ELemm- 
flachen 5 dienenden Pragestempels die Beschadigung 
einer AuBenlaufbahn fiir unvermeidlich angesehen wurde* 
In Figur 3 ist dargestellt, wie dieses Problem dadurch 
gelost vird, daB zunachst eine HUlse mit den Klemmflachen 
5 und iner dan ben li geriden AuBenlaufbahn 7 berg stellt 
vird, di im Ber ici 9 b i gl ich r Wandstark wie im 
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B r ich der Auflenlaufbahn 7 inen Durchm ss r aufW 1st, der ' 
dem aufleren HUllkreis 10 der Klemmflachen entspricht. Da- 
durch kann die HUlse ohne Schwierigkeiten vom Pragestempel 
zur Profilierung der Klemmflachen abgezogen werden. 

Anschlieeend wird in die HUlse ein Stempel 11 eingefUhrt, 
der im Bereich der Auflenlaufbahnen deren Durchmesser und' 
im Bereich der Klemmflachen einen dem inneren HUllkreis 12 
entsprechenden Durchmesser aufweist. Beim Ziehen durch die 
Matrize 13 wird der Bereich 9 der HUlse so im Durchmesser 
reduziert, daB die HUlse einen gleichbleibenden AuBen- 
durchmesser und die beiden Laufbahnen 7, 8 gleiche Innen- 
durchmesser aufweisen. 
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^/Spahios hergestellte dflmwandige Hiilse fiir eine Klemm- 
rollet^eilaufkuppl^^ daneben ahge- 

ordneten Waizlagern mit zylindrischen MlzkQrpern # 
wobei der mittlere Bereich der Bdhrung der HQlse zur 
Bildung von KlemmflSchen fiir die KlenunrollerLfreilatif- 
kupplung prof iliart ist und die beiden aufleren Be- ; 
reiche als AuBenlaufbahnen ftlr die zylindrischen W&lz- 
k5rper glattzylindri sch ausgebildet sihd, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl beide AuBenlaufbahnen glelchen Burch- 
measer auftoeisen* 

2. Spanlos hergestellte dilnnwaridige Httlse nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet , dafi der Durchmesser der AuBen- 
laufbahnen grSfler 1st ale der innere ffiUlkreiedurch- 
messer der Kleimnfiachehu 

3* Verfahren zur Herstellung einer dtinnwandigen Httlse nach 
den Ansprtlchen 1 Oder 2 f dadurch gekennzelcbnet , daB 
zunSchst eine HUlse gezogen wird f deren Bohrung im 
mittleren Bereich zur Bildung der KLemmfiachen fiir 
die Klenunrollenf rellaufkuppluzig prof iliert und in 
einem daneben liegenden Bereich ale glattzylindrische 
AuBenlaufbahn ausgebildet ist, wShrend der auf der 
anderen Seite der KlemmflSchen liegende Bereich bei 
gleicher WandstSrke einen Durchmesser aufweist, der 
gleich Oder jgrfifler als der ftuBere Htillkreisdurchmesser 
der Klemmf lftchen ist/ und anschllefiend die HUlse 
durch eine Matrize gezogen wird, deren Bohrungsdurch- 
m sser d m AuB ndurchin sser d r Htilse ntspricht, wo- 
bei sie im Inneren im Ber ich der AuBenlaufbahn n 
durch in h Stamp 1 mi t gleich a Durchm sser abge- 
sttttzt wirdo 



1 fi n u / /, y i j t% 
BAD ORIGINAL 



Le e rs e i te 



» 



c A1-07 AT: 14.04.1970 0T: 28.IO.i97i 

2017706 




